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La pre sent e invention concerne un procede de 
fabrication d'une lame pour outil tranchant , une lame pour 
outil tranchant ainsi obtenu, et un outil tranchant pourvu 
d'au moins une telle lame. 

Au sens de 1' invention, un outil tranchant designe 
notamment un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un 
appareil menager ou electromenager , tel qu'un hachoir, ou 
encore des machines industrielles , utilisees par exemple 
dans les abattoirs. De facon generale, ce type d' outil 
comprend au moins une lame active possedant au moins une 
arete tranchante, qui s'etend a la peripherie de la lame 
precitee . 

Cette lame est realisee en un materiau dont les 
proprietes favorisent la coupe. II pent tout d'abord s'agir 
d'acier au carbone ou d'acier inoxydable, dont les duretes 
sont variables en fonction des besoins . 

II est egalement envisageable de faire appel a des 
ceramiques, qui presentent des duretes except ionnellement 
elevees. Enfin, il est a noter que de nombreux autres 
materiaux sont susceptibles d' assurer une fonction de 
coupe, notamment lorsqu' ils se trouvent dans des conditions 
particulieres d' utilisation. 

On connait par ailleurs differents types de precedes, 
en vue de la realisation de cette lame, en particulier en 
ce qui concerne la formation de son arete tranchante. 

II est tout d'abord possible de pratiguer un meulage 
de la lame, qui consiste a usiner au moins un des deux 
cot6s de celle-ci, afin de creer 1' arete tranchante 
precitee. Ce meulage pent etre pratique sur la surface 
complete de la lame, ou alors de facon plus locale sur la 
zone de coupe . 

II est egalement envisageable de realiser par usinage 
une denture fine, encore denommee micro-denture, dont le 
profil est adapte au type de coupe recherche. II est par 



2 

ailleurs a noter que les deux solutions evoquees ci-dessus 
peuvent etre mises en oeuvre de fagon conjointe. 

Compte tenu de ce qui precede, 1 ' invention se propose 
de mettre en oeuvre un precede de fabrication d' une lame 
5 tranchante qui conf ere a celle-ci une grande modularite, 
une duree de coupe e levee ainsi qu'une grande resistance a 
1 / usure , tout en garantissant un prix de revient 
raisonnable de cette lame* 

A cet ef f et , elle a pour objet un procede de 

10 fabrication d'une lame pour outil tranchant , notamment pour 
un couteau, une paire de ciseaux, une scie , un appareil 
menager ou electromenager, ou encore une machine 
industrielle, cette lame comprenant au mo ins une arete 
tranchante s'etendant sur au moins une partie de sa 

15 peripherie , ce procede comportant les etapes suivantes : 

- on realise un corps de lame, possedant au moins 
un bord libre prevu au voisinage de 1 7 emplacement de la ou 
de chaque arete tranchante ; 

- on projette, sur ce bord libre, une poudre de 
20 matiere d' appoint que 1 ' on soumet a un faisceau laser, de 

maniere a former un cordon de matiere d r appoint depose sur 
ce bord libre ; et 

- on realise 1 ' arete tranchante dans ledit cordon 
de matiere d' appoint . 

25 Selon d' autres caracteristiques de 1 ' invention : 

- le corps est realise en acier au carbone ou en 
acier inoxydable ; 

le bord libre est forme par un meplat 
s' etendant perpendiculairement a un plan principal du corps 
3 0 de la 1 ame ; 

le corps de lame presente des dimensions 
legerement inf erieures a celles de la lame definitive ; 

- on realise 1' arete tranchante par usinage, ou 
par meulage du cordon ; 
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- on usine ou on meule le corps de lame, en meme 
temps qu'on realise 1 ' arete tranchante par usinage ou par 
meulage ; 

- on usine ou on meule le corps de lame, avant 
1' etape de formation du cordon de matiere d' appoint . 

L' invention a egalement pour objet une lame pour outil 
tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, 
une scie, un appareil menager ou elect romenager, ou encore 
une machine industrielle , cette lame comprenant au moins 
une arete tranchante s'etendant sur au moins une partie de 
sa peripherie, caracterisee en ce qu' elle comporte un 
corps, 1' arete tranchante etant rapportee sur un bord de ce 
corps . 

Selon une caracteristique avantageuse, 1 ' arete 
tranchante et le corps sont realises en des materiaux 
dif f erents . 

L' invention a enfin pour objet un outil tranchant, tel 
qu'un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil 
menager ou electromenager , ou encore une machine 
industrielle, comprenant au moins une lame telle que 

definie ci-dessus. 

L' invention va etre decrite ci-apres, en reference aux 
dessins annexes, donnes uniquement a titre d'exemple non 
limitatif, dans lesquels : 

la figure 1 est une vue en perspective, 
illustrant une lame pour outil tranchant, qui est conforme 

a 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue de cote, illustrant une 
premiere etape d'un procede de fabrication de la lame de la 
figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue de face, illustrant une 
seconde etape de ce procede de fabrication ; et 
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les figures 4 et 5 sont des vues de cote, 
analogues a la figure 2, illustrant deux etapes 
supplement a ires de ce procede de fabrication. 

La figure 1 illustre une lame 2 appar tenant a un 
5 outil tranchant, tel qu'un couteau ou une paire de ciseaux. 
Cet outil est egalement muni, de f agon connue en soi, d' un 
support de lame, non represents, qui est par exemple un 
corps d 1 outil ou un manche de prehension. 

La lame 2 comprend un corps 4, dont les dimensions 
10 sont en 1' occurrence legerement inf erieures a celles de la 
lame. II est par ailleurs prevu une arete tranchante 6, 
rapportee sur le corps 4, selon un procede de fabrication 
qui sera decrit plus en detail dans ce qui suit. 

Le corps 4 est par exemple realise en acier au carbone 
15 ou en acier inoxydable. II peut etre avan t ageus ement usine 
ou meule de fagon prealable. De la sorte, ses cotes 
lateraux 4 X convergent 1 ' un vers 1' autre, en 1' occurrence 
vers le haut , de f agon a former un bord libre du corps. Ce 
bord libre est en I 7 occurrence un meplat 8, visible sur la 
20 figure 2, qui est perpendiculaire a un plan principal P du 
corps „ 

Puis, comme le montre la figure 3, il s'agit de 
rapporter 1 ' arete tranchante 6 sur le corps 4. A cet effet, 
on fait circuler le long de ce bord 8 (fleche P) un tube 

2 5 10 1 destine a amener une poudre 11 sous press ion d'une 
matiere d' appoint . Cette derniere possede une composition 
favorisant 1 ' utilisation visee . II peut par exemple s'agir 
d'un acier a tres haute durete . 

En meme temps que cette poudre 11 se trouve pro j etee 

30 sur le bord 8, elle est soumise a un faisceau laser 12, de 
maniere a former un cordon 14, visible notamment sur la 
figure 4, qui est constitue par la matiere d' appoint 
formant initialement la povidre precitee. 
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Cette operation de depot d'un cordon d' appoint est 
realisee selon la methode de « rechargement », connue dans 
le domaine des revetements de surface. A titre d'exemple 
illustrant cette technique connue en tant que telle, on se 
referera par exemple au site Internet www. IREPA-LASER^COM 
ou encore a la publication « Traitement de surface 
d'alliages legers par plasma produit par laser en vue 
d'ameliorer leur resistance mecanique » par Monsieur Sicard 

(GREMI Orleans) . 

Puis, il s'agit de realiser une operation de finition 
du cordon 14, afin de former 1' arete tranchante 6 
proprement dite. Une telle op6ration, de type connu, 
consiste par exemple en un usinage ou en un meulage, 
illustre a la figure 5. 

L' invention n'est pas limitee a 1' exemple decrit et 

represents . 

Ainsi, il est possible de realiser 1' operation de 
finition de 1' arete tranchante, en meme temps qu'une 
eventuelle operation de finition du corps de la lame. Dans 
cette optique, le cordon est depose sur le corps, avant de 
proceder a la finition globale evoquee ci-dessus. 

L' invention permet de realiser les objectifs 
precedemment mentionnes. 

En effet, la lame obtenue selon 1' invention garantit 
une coupe dont on peut moduler la qualite en fonction de 
differents parametres, tels que les imperatifs de prix, de 
qualite attendue ou encore d' applications . 

Dans ces conditions, il est possible de conferer a la 
lame de 1' invention une duree de coupe accrue. Il est a 
noter que cette derniere depend, dans une mesure 
importante, de la composition du cordon depose sur le bord 

du corps de la lame. 

En outre, 1' invention autorise un prix de revient 
inferieur a celui inherent a celui de la realisation des 
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lames en ceramique . A cet egard, il est a souligner que la 
lame conforme a 1' invention est d'une solidite comparable a 
celles des lames tradit ionnelles , alors que les lames en 
ceramique sont particulierement fragiles. 
5 Enf in, le corps de la lame conforme a 1 ' invention, qui 

peut etre notamment realisee en acier, est done susceptible 
de presenter une couleur de type standard, quand bien meme 
1 f arete tranchante est de nature differente de celle de ce 
corps. Dans ces conditions, la lame de 1 ' invention possede 
10 une couleur nettement plus satisf aisante que celle des 
lames realisees ent ierement en ceramique, dont la teinte 
blanche ou noire est dif f icilement acceptee par les 
consoramateurs . 
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RE VEND I CAT I ONS 

1. Procede de fabrication d'une lame (2) pour outil 
tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, 
une scie, un appareil manager ou electromenager , ou encore 
une machine industrielle, cette lame (2) comprenant au 
moins une arete tranchant e (6) s'etendant sur au moins une 
partie de sa peripherie, ce procede comportant les etapes 
suivantes : 

- on realise un corps (4) de lame, possedant au 
moins un bord libre (8) prevu au voisinage de 1 ' emplacement 
de la ou de chaque arete tranchant e (6) ; 

- on projette, sur ce bord libre (8) , une poudre 
(11) de matiere d' appoint que 1 ' on soumet a un faisceau 
laser (12) , de maniere a former un cordon (14) de matiere 
d' appoint depose sur ce bord libre (8) ; et 

- on realise 1' arete tranchante (6) dans ledit 
cordon (14) de matiere d' appoint. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le corps est realise en acier au carbone ou en acier 
inoxydable . 

3. Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le bord libre est forme 
par un meplat (8) s'etendant perpendiculairement a un plan 
principal (P) du corps (4) de la lame. 

4. Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le corps (4) de lame 
presente des dimensions legerement inferieures a eel les de 
la lame definitive (2) . 

5. Procede selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'on realise 1' arete 
tranchante par usinage, ou par meulage du cordon (14) . 
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6. Precede selon la revendication 5, caracterise en ce 
qu'on usine ou on meule le corps (4) de lame, en mime temps 
qu'on realise 1' arete tranchante par usinage ou par 
meulage . 

7. Precede selon la revendication 5, caracterise en ce 
qu'on usine ou on meule le corps (4) de lame, avant 1'etape 
de formation du cordon (14) de matiere d' appoint. 

8. Lame (2) pour outil tranchant , notamment pour un 
couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil 
menager ou electromenager , ou encore une machine 
industrielle, cette lame comprenant au moins une arete 
tranchante (6) attendant sur au moins une partie de sa 
Peripherie, caracterisee en ce qu'elle comporte un corps 
(4), l'arete tranchante (6) etant rapportee sur un bord (8) 

15 de ce corps (4) . 

9. Lame selon la revendication precedente, 
caracterisee en ce que l'arete tranchante (6) et le corps 
(4) sont realises en des materiaux dif f erents . 

10. Outil tranchant, tel gu'un couteau, une paire de 
20 ciseaux, une scie, un appareil menager ou electromenager, 

ou encore une machine industrielle, caracterise en ce gu'il 
comprend au moins une lame conforme a 1'une quelcongue des 
revendications 8 ou 9 . 
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